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Method and installation for manufacturing hot-rolled steel strip, in 
particular from a continuously cast material. 
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Abstract 



The invention relates to a method and an installation for the production of hot-rolled steei strip from 
continuously cast material, preferably thin slabs with working steps of a CSP method taking place in 
succession at the same temperature, the thin slabs leaving a soaking furnace being heatable to 
temperatures above the maximum temperature achievable in the soaking furnace, the thin slabs being 
left a sufficient time to recrystallise after the roughing pass, and the thin slabs then being cooled to the 
rolling temperature for the finishing train. 
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© Verfahren und Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband, insbesondere aus 
bandformig Strang gegossenem Vormaterial. 
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© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband aus stranggegossenem Vormaterial, vor- 
zugsweise Dunnbrammen mit in einer Hitze aufein- 
anderfolgenden Arbeitsschritten eines CSP-Verfah- 
rens wobei die einen Ausgleichofen verlassenden 
DUnnbrammen auf Temperaturen oberhalb der maxi- 
mal in dem Ausgleichsofen erreichbaren Temperatur 
aufheizbar sind, den Dunnbrammen nach dem Vor- 
walzstich geniigend 2eit zum Rekristallisieren getas- 
sen wird und wobei die Dunnbrammen anschlieBend 
auf Walztemperatur fur die FertigstraBe gekuhlt wer- 
den. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine 
Vorrichtung zur Hersteilung von warmgewalztem 
Stahlband aus stranggegossenem Vormaterial, vor- 
zugsweise Dunnbrammen, mit in einer Hitze aufein- 
anderfoigenden Arbeitsschritten eines CSP-Verfah- 5 
rens, wobei das Vormaterial nach Erstarren in Lan- 
gen unterteilt wird, die dem gewunschten Bundge- 
wicht entsprechen und die Dunnbrammen in einem 
Ausgleichsofen homogenisiert, anschlieBend in ei- 
ner Vorwaizstrafle vorgewalzt, in einer FertigstraBe 10 
fertiggewaizt, in einer KUhlzone abgekUhlt und auf 
einen Haspel aufgewickelt werden. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige 
Vorrichtung sind z.B. durch die DE 40 09 860 A1 
bekannt geworden. Es hat sich jedoch gezeigt, dafi 75 
Stahlqualitaten, welche ein temperaturkontrolliertes 
Walzen erfordern mit diesem Konzept nur begrenzt 
hergestellt werden konnen. Insbesondere sind 
Stahlqualitaten, die eine Temperatur oberhalb der 
maximal moglichen Ausgleichsofen-Temperatur vor 20 
dem ersten Stich und eine deutlich niedrigere 
Temperatur vor dem zweiten Stich benfitigen, mit 
diesem Konzept nicht flexibel, im Hinblick auf End- 
dicke und Endwalztemperatur walzbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein 25 
Verfahren sowie eine entsprechende Vorrichtung 
zur Hersteilung von warmgewalztem Stahlband da- 
hingehend zu verbessern, daB alle bekannten 
Stahlqualitaten absolut flexibel gewalzt werden 
konnen. 30 

Diese Aufgabe wird verfahrensmaBig durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs t ge- 
lost Durch den Schritt 1 konnen neben den bisher 
moglichen Stahlqualitaten auch solche Stahlqualita- 
ten gewalzt werden, bei denen der erste Stich im 35 
Vorverformungsgerust Temperaturen erfordert, die 
uber den, z. B. durch die Temperaturbestandigkeit 
der Rollen, ihrer Lager und Antriebe bestimmten 
maximalen Temperatur des Ausgleichsofen liegen. 

Durch den Schritt 2 ist eine optimale Gefuge- 40 
ausbildung moglich, so daB unverfestigtes, ent- 
spanntes Material fur die FertigstraBe zur Verfu- 
gung steht. Dies wird durch eine materialspezifi- 
sche Verweilzeit des Walzguts in der Rekristallisa- 
tionszone erreicht. 4 & 

Der Schritt 3 gewahrleistet, daB die Temperatur 
fur den ersten Stich in der FertigstraBe nach walz- 
technologischen Gesichtspunkten, entsprechend 
des notwendigen Temperaturverlaufes in der Fer- 
tigstraBe fur alle Stahlqualitaten optimal eingestellt so 
werden kann. 

Die Merkmale des Anspruchs 2 gestatten auch 
langere Verweilzeiten in der Rekristaliisationszone, 
ohne daB diese eine zu groBe raumliche Ausdeh- 
nung aufweist, wobei der Warmhalteofen nach An- 55 
spruch 6 auch kOrzere Wartungsarbeiten am Fer- 
tiggerust zulafit. ohne daB die vorhergehenden Ein- 
heiten gestoppt werden mussen. 



VorrichtungsmSBig wird die Aufgabe durch die 
Merkmale des Anspruchs 3 gelost. 

Das Merkmal des Anspruchs 4 erlaubt ein 
kurzfristiges, schnelles Aufheizen des Walzgutes, 
so daB schnelle Anderungen zwischen den Walz- 
gutqualitaten keine Probleme darstellen. 

Soli die CSP-Anlage mit groBerem AusstoB ge- 
fahren werden, so bietet sich wie bekannt an, zwei 
parallel angeordnete GieBmaschinen auf eine Walz- 
straBe arbeiten zu lassen. Dabei hat sich bewahrt, 
eine Fghre zwischen die Heizvorrichtung und die 
AusgleichsSfen zu setzen, welche die nachfolgen- 
den Anlagenkomponenten alternierend mit Walzgut 
zu versorgen vermag. Ist dabei die nachfolgende 
WalzstraBe fluchtend mit einer der GieBmaschinen 
und Ausgleichsofen vorgesehen, so hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen, der Fahre noch einen weiteren 
Ausgleichsofen nachzuordnen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer 
Zeichnung naher beschrieben. Dabei zeigen 

Figur 1 in schematischer Darstellung die 
Seitenansicht einer erfindungsgemS- 
Ben Einstrang -CSP-Anlage, 
Figur 2 eine Draufsicht nach Figur 1 , 
Figur 3 in schematischer Darstellung eine 
Draufsicht auf eine erfindungsgema- 
Be Zweistrang-CSP-Antage und 
Figur 4 in schematischer Darstellung eine 
Draufsicht auf eine gegenuber Figur 
3 geanderte Zweistrang-CSP-Anlage. 
Figur 1 zeigt eine StranggieBmaschine 1, der 
eine Schere 2 nachgeordnet ist, die zum Aufteilen 
des stranggegossenen Formaterials in DOnnbram- 
men 2 dient, die den gewOnschten Bundgewichten 
entsprechen. An die Schere 3 schlieBt sich ein 
Ausgleichsofen 4 an, dem eine weitere Schere 5 
folgt. 

Daran anschlieBend ist eine Induktionsheizung 
6 vorgesehen, die bei Bedarf die aus dem Aus- 
gleichsofen 4 austretenden Dunnbrammen 3 auf 
Temperaturen uber 1 150 • C aufzuheizen vermag. 
Der Induktionsheizung 6 schlieBt sich ein Zunder- 
wascher 7 und eine Vorwaizstrafle, hier ein Vorver- 
formgerOst 8 an, dem die Rekristaliisationszone 9 
folgt. In der Rekristaliisationszone 9 ist eine Aufwik- 
kelvorrichtung 10 und eine Abwickelvorrichtung 11, 
z.B. eine Coilbox vorgesehen. Der Aufwickelvorrich- 
tung 10 und der Abwickelvorrichtungen 11 ist ein 
Warmhalteofen 12 nebengeordnet, in den gegebe- 
nenfalls fertiggewickelte Coils zu Zwischenlage- 
rungs- und Rekristallisationszwecken gespeichert 
werden konnen. 

In Walzrichtung hinter der Abwickelvorrichtung 
11 ist eine Kuhlvorrichtung 13 vorgesehen, mittels 
der das Walzband auf optimale Temperaturen fOr 
die anschlieBende FertigstraBe 14 gekOhlt und ge- 
gebenenfalls entzundert werden kann. An die Fer- 
tigstraBe 14 schlieBt sich noch eine Kuhlzone 15 
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sowie ein Aufwickelhaspel 16 an. 

Figur 3 zeigt zwei parallel angeordnete Strang- 
gieBmaschinen 1,1', zwei Scheren 2, 2* sowie zwei 
Ausgleichsofen 4, 4'. Den Ausgleichsofen 4, 4' 
schlieBt sich eine Fahre 17 an, die einen Fahrwa- 5 
gen 18 aufweist Mittels des Fahrwagens 18 kon- 
nen die Dunnbrammen 3, 3* alternierend von den 
Ausgleichsofen 4, 4' in die Walzlinie transportiert 
werden. 

Figur 4 zeigt, da8 die StranggieBmaschine V 10 
die Schere 2' und der Ausgleichsofen 4* in Linie 
mit der Waizstrafle angeordnet sind, wShrend die 
StranggieBmaschine 1, die Schere 2 und der Aus- 
gleichsofen 4 parallel dazu auBerhalb der Walzlinie 
vorgesehen sind. Auch hier dient die Fahre 17 75 
dazu, die Walzlinie alternieren mit Walzgut zu ver- 
sorgen. Urn einen konstanten GieB- und Walzvor- 
gang zu gewahrleisten ist hinter der Fahre 17 ein 
Speicher 19 vorgesehen, der beheizt oder auch 
unbeheizt sein kann und der in Linie mit der Walz- 20 
straBe angeordnet ist. 

Llste der Bezugszelchen 
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1. Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband aus stranggegossenem Vormaterial, 
vorzugsweise Dunnbrammen, mit in einer Hitze 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten eines so 
CSP-Verfahrens, wobei das Vormaterial nach 
Erstarren in Langen unterteilt wird, die dem 
gewunschten Bundgewicht entsprechen und 
die Dunnbrammen in einem Ausgleichsofen 
homogenisiert, anschlieBend in einer Vorwalz- 55 
straBe vorgewalzt, in einer FertigstraBe fertig- 
gewalzt, in einer Kuhlzone abgekuhlt und in 
einem Haspel aufgewickelt werden, 



gekennzelchnet durch 

die Schritte: 

1 . Aufheizen der Dunnbrammen im An- 
schluB an das Homogenisieren und vor dem 
ersten Vorwalzstich auf Temperaturen uber 
1150-C. 

2. Vorwalzen der Dunnbramme mit an- 
schlieBendem Rekristallisieren und 

3. Kuhlen des vorgewalzten Bandes auf 
Walztemperatur fOr die FertigstraBe und an- 
schlieflendes Fertigwalzen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das vorgewalzte Band zum Rekristallisie- 
ren aufgewickelt und gegebenenfalls in einem 
Warmhalteofen zwischengespeichert wird, und 
dafi im AnschluB an das Rekristallisieren das 
Band wieder abgewickelt und der Kuhlung zu- 
gefuhrt wird. 

3. Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalz- 
tem Stahlband zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 oder 2 mit mindestens 
einer StranggieBmaschine, mindestens einer 
Schere, mindestens einem Ausgleichsofen, ei- 
ner Vorstrafie, einer FertigstraBe, einer Kuhlzo- 
ne und einem Aufwickelhaspel, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB zwischen dem Ausgleichsofen (4, 4*) 
und dem ersten Gerust (8) der VorstraBe 
eine Heizvorrichtung (6) vorgesehen ist, 

- daB der VorstraBe (8) eine Rekristallisa- 
tionszone (9) nachgeordnet ist und 

- daB vor dem ersten Gerust der Fertig- 
straBe (14) eine Kuhlvorrichtung (13) an- 
geordnet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es sich bei der Heizvorrichtung um eine 
Induktionsheizung (6) handelt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in der Rekristallisationszone (9) eine Auf- 
wickelvorrichtung (10) und eine Abwickelvor- 
richtung (11) z.B. eine Coilbox vorgesehen 
sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Rekristallisationszone (9) ein Warm- 
halteofen (1 2) zugeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
spruche 3 bis 6 mit mehreren parallel angeord- 
neten GieBmaschinen. Scheren und Aus- 
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gleichsSfen, 

dadurch gekennzeichnet, 

da6 zwischen den Ausgleichsofen (4, 4*) und 
der Heizvorrichtung (6) eine Fahre (17) vorge- 
sehen ist der gegebenenfalls ein Speicher (19) 
nachgeordnet ist. 
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